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verbindiing jcdoch nicht ubertragen werden. well durch 

PatentansprQcbe: die glatte Ausbildung der riogfdrmigen Nutcn si Urn- 

fangsrichtung lediglich Haftrdbung zwischen dem 

1. Drchfeste Pi^fuge*Verbindung zweier mit ra- Werkstoff des Verblndungselememes and dem angren- 

dialcm SpaJt ineinander angeordneter BauieOc be- 5 zenden BauteiJ vorhanden isL DarDber hinaus kann auf- 

stebend aus einer in dcr Verbindungsflflche jedes gmnd der rechteckigen Querschnitte der Nuten eine 

Bautdls angeordneten Nut und aus einem Verbin- voilstandige Fuilung des Spalts und der gegcnCberlie- 

dungielement aus plastisch verformbarem Metall, gendangeordnelen Nutennurmit sehr hohen PreBkrff- 

dai unter KahverFormung in den Spall und in die ten crzielt werden, was die Mdglichkeil emer uncr- 

Nuten eingepreflt 1st, wobei die Breite des Verbin* to wunschten Verfoimung der beiden Bauteile sclbst ein- 

dungsdements vor dem PreBvorgang etwa der Brei- schlieBL 

te des rzduden Spalts zwischen beiden Bauteilen ent- Aus der DE-OS 26 41 879 is* eine PreflfQge- Verbin- 

spricht, dadurch gekennzeichnet. daB fro dung bekannt, bci weteher in den Verbindungsflflcben 

Boden;ederNut(iZ14)VerlicfungenundErhebun- der beiden Bautefle aufcinander senkrechtstehende 

gen{lQtoisgebildetsind,derenaxialeSeiiennachen is kdlftrmigc Profile eingearbdtet sind. Beispielsweise 

Scheitelwinkel am Grund der Vertiefungen zwi- kann die Sitzflftche des inoeren Teils nebendnanderlie- 

$chen60und 120° bi Wen, und gende Umfangszahne mit keilfonrrigem gewmdeahnli- 

daB die oberen und unteren bndfiachen der Nuten diem Querschnitt tragen und die Profile an der Sitzfte- 

(12, 14) unter einem spitzen Winkel #i a* zur Achs- die des luBeren Tcfls konnen eine achsparallel verlau- 

riditung geneigt sindL 20 fende Krilnaben verzahnung sein. Durch dne Axialpfes- 

Z PreBfOge- Verbindung nach Anspruch I, da- sung werden diese beiden Teile zusammengefilgt. wobd 

durch gekennzeichnet, daB die Tiefe (bn) der Nuten sich das eine Proffl in das andere eingrabt, um einen 

(12, 14) bis zur neutraien Faser (m -m) und die HOhe FormschluB zu erztelen. Aufgrund dieses axialen Bn- 

(hi%) der Erhebungen (16) jeweils 02 bis 1 ,0 mm be- preBvorganges ist jedoch nicht sichergesteltt, daB die in 

tragen. 2s Umfangsrichtung verlaufenden Rillen vollsttndig mit 

3. Verbindung nach Anspruch I oder 2. dadurch dem wdchcren Material gefUlit werden. Zwar ermdg- 
gekeimzeichnet, daB die Hdhe (Hy) des unverform- licht der durch die Kcilnabcnverzahmmg verursachte 
ten Verbindungselementes (IB) etwa gleich der Ho- FonnschluB die Obertragung groBerer Drehmomente 
he (Ho) des radiaien Spaltes (10) zwischen den beiden als bei giattcn Si tzflfichen, die Gesamtfestigkeh der Ver- 
Bauteilenfc 4)ist. 30 binding ist jedoch aufgrund des nur teitweisen direkten 

4. PreBfOge- Verbindung nach einem der AnsprO- Kontaktes beider Bautdle begrenzt 

che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet dafl der Ab- Aufgabe der Erfindung ist es, eine besonders starre 

stand (S) zwischen der Oberflache des vcrformten PreBfOge-Verbindung der eingangs genannten Gattung 

Verbhtdungsdementes (18) und der oberen Kante zu schaffeiu die bei verringerten PreBkr&ften grdBeren 

der Nuten (12, t4)aahc Null ist 35 sutischen und Wechselbcanspruchungen standhalten 

kann. 

Diese Aufgabe wlrd erfindumgsgemaB durch die 

kennzcichnenden Merkmale des Anspruchs 1 geldst 
Die Ausbildung von regclmafligen Vertiefungen und 

Die Erfindung betrifft eine drehfeste PrcBfQge-Ver- 40 Erhebungen mit schragen axialen SeitenflSchen ergibt 

bindung zweier mit radialem Spalt ineinander angeord- einen FormschluO zwischen dem in die Nuten und in die 

neter Bauteile der im Oberbegriff des Patentan- Vertiefungen eingcpre&tcn Vcrbindungselement, wo- 

sprachs 1 angegebenen Gattung. durch gegenQber Nuten mit glattem Boden hdhere 

Aus der US-PS 35 59 946 ist eine derartige PreBfuge* Drehmomente Obertragen werden konnen. Dieser Ef- 

Verbmdung bei einem dektromagnetisch betftttgbaren 45 fekt wird durch die spezifische Formgebung der Vertie- 

Stellglied far ein Ventii bekannt, das in hochtoxischen fungen und Erhebungen verstarkt wdl aufgrund der 

und korrosiven Fluidsystemen eingesetzt wird. Ein flexi- gewfihllcn ScheitehvinkeJ der Werkstoff des Verbin- 

bies Rohr ist mit seinem oberen Ende an einer Platte dungselementes bereits bei relativ geringem PreBdruck 

und mil seinem unteren Ende am Venulgehfiuse durch je bis in den Grund der Vertiefungen einflieflt und eine 

eine PreBfOge-Verbindung fluiddicht befestigt. Die bei- so standig wirksame Restkraft auf praktisch alte Scitenf Ifl- 

den jeweils zu verbindenden Teite weisen einen Ring- chen der Erhebungen ausUbt, die auch nach dem PreB- 

spalt sowie in Direr jewciligen Verbindungsflfiche eine vorgang erhalten bleibt. Durch die Neigung der oberen 

umlaufende Ringnut von rechteckigem Querschnitt auf. und unteren EndflHchen der Nuten werden hinterschnit- 

Ein in diesen Ringspalt eingesetztes Verbindungsele- tone Raume vermiedea so daB der Werkstoff des Ver- 

ment aus dnem piastisch verformbaren Werkstoff wird 55 bindungselementes berdts bei relativ geringem PreQ- 

Qber ein entsprechend ausgebildetes PreBwerkzeug bis druck in die beiden Nuten einRJeBen und ihre freien 

fiber seine FlieBgrenze mit Druck beaufschlagt, so daB Innenrflume volUtftndig ausfdUen kann. Die bean- 

es den Spalt sowie die beiden angrenzenden Ringnuten spruchten MaBnahmen ergeben insgesamt den Vortcil 

unter Kaltverformung ausfullt und zumindest auf be- einer um ein Mehrfaches gesteigerten Festigkeit der 

stimmte Spalt- bzw. Nuiflachen nach der Verformung to PreBfUge- Verbindung, was die Obertragung hoher 

eine Restkraft ausubt. Diese nahezu vollstandige FU1- Drehmomente sowie grdOere axiale StoBbelastungen 

lung des Spalts und der Nuten gewahrlcistcl eine ausrei- crmoglicht. 

chend hone Sicherheit gegen Leckagcn und bietct den Zwcckm&fligc Ausgcstaltungen der Erfindung sind 

bei derartigen Ventilen besonderen Vortcil, daB korro- Gcgcnstand der Unieranspruchc. 

dicrte bzw. verschlisscne Verbindungsele mcnte ausge- Im folgcnden werden Ausftlhrungsbeispide der Erfhv 

baut und durch neue ersetzt werden kOnncn. ohne das dung anhand der Zcichnung im einzelnen erlautert. Es 

Ventii incL seines Aniriebes zu besch&digen. Hohe zcigi 

Drehmomente sollen und konnen mit diescr PrcDfOge* F i g. 1 die Anordnung der zu verbindenden Bauteile 
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and darunier ein Verbindungselement; toren sind folgende: 
F i g. 2 einen Schnitt 11-11 in Fig. t; 

Fig. 3 ein ringfBrmiges Verbindungselement in Per- (I) Dcr Ncigungswinkel B der Seitenw&nde des 

speklivdarsteilung; PreBabschnhts 24 dcr oberen WerkzeugfeAtfie 22; 

F i g. 4 einen Axialschnit t der zu verbindendcn Bauiei- 5 (1 1) die Lage der in den Verbindungsfttchen 6, 8 der 

le uod des Vcrbindungsclementes vor dem Pressen; Dauteile 2, 4 ausgebildetcn Nuten 1 2> 13; 

Fig. 5 das Herstellen emer PreBrflge- Verbindung (111) die nuttlereTiefe A* der Nuten 12,14; 

wfthrend des PreBvorganges; (IV) die Neigungswinkel *u *i der oberen und un- 

Fig.6 eine fertige Preflfuge-Vcrbmdung; teren Endwand der Nuten 12, 14; 

Fig.7 die Anweodung der PreBfflge- Verbindung bei io (V) die Beziehung zwischen der Hfihe H\ des Ver- 

einem Schwungrad-Magnetzunder; bindurigsstOcks 18 und der HBhe H Q der Bauteile 2, 

Fig. 8, 9 die Nabe bzw. das Schwungrad des Magnet- 4; 

zflndersnach Fig.7; (VI) die Hone h u der in den Nuten 12, 14 ausgebil- 

Fig. 10, 11 weitcre Anwendungsbeispicle fur die dcten Erftebungen 16; 

PreBfOge-Verbindung. is (VII) der Winkel ^zwischen den Seitenwftnden der 

Getn&B Fi g. 1 sollen zwei Stahlscheiben 2, 4 durch Erhebungen 16. 
eine PrefifOge-Verbindungsiarr miteinander verbunden 

werden. Ein Ringspali 10 mil eincr Breite 7i und einer (I) Bcdeutung des Neigungswinkel* 9 der Seitenwfinde 

Hdhe Hfe ist zwiscfaen den VerbmdungsfttrHen 6, 8 dcr des PreBabschnhts 24 der Werkzeughalfte 22 

beiden Stahlscheiben 2, 4 ausgebiideL *> 

In den VerbmdungsflSchen 6, 8 sind Ringnutcn 12, 14 Wie aus Fig. 5 ersichtfich, sind die Seitenwfinde des 

eingearbeitet, in deren Grand axiale Erhebungcn 16 PreBabschnhts 24 urn einen Winkel B von ca. 3 bis 15 D 

ausgeformtstad zur EmfUhmchtung geneigt Ein zu kleiner Winkel B 

Nach Fig. 2 betrtgt die mittlerc Tiefc h w von einer crschwert das Herausziehen der Werkzeughllfte 22 

Veitindungsflache 6 bzw. 8 zur neuiralen Faser m-m n nach dem Pressen und bei zu gro&em Winkel B kann 

der Erhebungen 16 bevorzugt 0,2— 1,0 mm, insbesonde- Werkstoff des Verbmdungselements 18 entgegen der 

re 02-05 mm* Die Hone hu der Erhebungen 16 betrflgt EinfQhrrichtung der Werkzeughalfte 22 aus dem Ring- 

ebenfaJls bevorzugt 02-1,0 mm, insbesondcre spall 10 herausgedrOckt werden. Ferner kann bei zu 

02-03 mm. Diese bevorzugten Werte fur Aiq und An grofiem Winkel 6 die Werkzeughalfte 22 nicht tief ge- 

sind von der GrfiBe der zu verbindenden Bauteile prak- jo nug in den Ringspali 10 eingetiiebcn werden, so daB 

tisch unabhangig. kein ausreichend grofler PreOdruck auf das Verbin- 

Ein Verbtndungsdemenr 18 bestehi aus einem Meiall, dungselement ausgeflbt wird und die Festigkeit der Ver- 

das einen geringcren Verformungswiderstand ats die bindungden Anforderungen nicht genttgt 
Bauteile 2, 4 hat Aluminium, Messing, Kupfer, Wcichei- 

sen oddgJ. sind geetgnete Werkstorfe fOr das Verbin- 35 (II) Bedeutung der Lage der Nuten 12,14 

dungselement 1& Da das Verbindungselement 18 eine in den Verbindungsflflchen 6,8 
bestimmte mechanische Festigkeit haben soil wird 

Weicheisen bevorzugt. Die HOhe Hi und die Breite T x Bei vollstttndig in den Ringspalt 10 eingedrticktem 

des Verbindungselementes 18 sind etwa gleich dcr Hdhe PreBabschnitt 24 soli der Abstand S zwischen der wirk- 

fh bzw. der Breite To des Ringspalt* 10 Auch wenn die 4o samenSrirnftflche der Werkzeughalfte 22 und der Ober- 

Hflhe Hi grfiBer als die Hone Ho ist, wird die Hdhe ndif * kante der Nuten 12, 14 so kleln wie mdglich sein, d h. die 

ferenz JH so klein wie mflglich, z. B. 0,2 bis 0 3 mm, wirksame StimflSche der Werkzeughalfte 22 soli sich 

gewahlL Das Verbindungselement 18 kann kreisrunden, m6glichsi nahe an den Nuten 12, 14 befinden, wie dies in 

ovalen, vieleckigen oder einen andcren einrachen Qucr- Fig. 5 darges'ellt ist Der Abstand S kennzeichnet die 

schnitt haben, wobci seine Form nicht durch die Form 45 Lftnge einer Reibimgsflaehe zwischen den Teilen 2, 4 

des Ringspaltes 10 beschrankt ist* Das Verbindungscle- und dem Verbindungselement 18 beim PreBvorgang. Je 

mem 18 kann ein zu einem Ring gebogener Draht mit kleiner diescr Abstand S ist, desto geringer ist der Rei- 

einer StoBfuge oder ein gesinterter Vollrmg gem&B bungsverlusL Andererseils muB die Eindringtiefe der 

F i g. 3 sein, Werkzeughalfte 22 ausreichend grofi sein, urn die Nuten 

Zum Verbmden der beiden Bauteile 2, 4 wird das 50 12, 14 vollsiflndig mit dem Werkstoff des Verbindungs- 

Verbindungselement in dem Ringspalt 10 zwischen den elementes 18 auszuf alien und gleichzeitig die erwfirasch- 

Teilen2,4angeordnet(vgl. F i g. 4). Danach werden die te Restkraft von dem plastisch verformten Verbin- 

Bauteile 2, 4 zusammen mit dem Verbindungselement dungselement 18 zu erhalten. 
18 auf eine WerkzeughalFte 20 gclegt (vgl. Fi g. 5). Auf 

das Verbindungselement 18 wird ein Druck durch den 55 (111) Bedeutung der mittleren Tiefe A10 
PreBabschnitt 24 einer oberen Werkzeughalfte 22 aus- der Nuten 12, 14 
gctibt, dessen Breite t kleiner als die Breite % des Ring- 
spaltes 10 ist. Infolgedessen flieOi Werkstoff des Verbin- Bei einer Tief e />io von weniger als 0,2 mm kann unter 
dungseiements IB in die Nuten 12 und 14. lm Zustand Einwirkung eincr starken axialen Belastungdas Verbin- 
nach Fig. 4 ist das Verbindungselement 18 nahezuvoll- to dungselement aus der cmsprechenden Nut herausge- 
stftndig von den VerbindungsHflchen 6,8 der Bauteile 2, drOckt werden. Bei einer Nuttiefe hw von mehr als 
4 umschlossen. Sein Oberstehender Abschnitl hat die 1,0 mm ist ein voilstftndiges Ausrollen der Nuten 12, 14 
H5he AH von etwa 0,2 bis 03 mm. durch den Werkstoff des Verbindungselementes 18 bei 

Wie in F i g. fi dargestelli, Gbt das kal tverformie Vcr- prakiiknblen PrcDkrftften nicht gewflhrleistet, was eben- 

bindungselemcnt 18 eine starkc inncrc Restkraft P auf 65 falls zu eincr ungentigenden Festigkeit der Verbindung 

die Wandungen der Nuten 12, 14 und die Vurbindungs- insbesondcre gcgcnilber axial wirkenden Kraften fUhrt. 
f l&chen 6, 8 aus. 

Die zum Erreichen dieser Wirkung wesentltchcn Fak- 
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(IV) Bedeutung der Neigungswinkel <%u m der oberen 

und unteren Endw&nde der Nuten 12, 14 

Der Neigungswinkel *\ der oberen Seilenwand be- 
trftgt zwcckmaBig 45° , was der FlieDrichiwig des Ver- s 
bindungselements I8entspricht Der Neigungswinkel &\ 
kann in einem Bereich von 20 bis 70° liegea Die oberc 
Seilenwand at zweckmflBig eben odcr auch bogenfdr- 
mig gekrummt, wobei in diesem Fall der Winke! a\ der 
Tangentiallinie kleiner 90° betragt und der Winkcl im 10 
Mittelabschnitt der Endflache in einem Bereich von 20 
bis 70° liegL 

Der Neigungswinkel c* 3 der unteren Endwand soli 
nichl grdBer als 90° betragen und diese Seitenwand 
kann ebenfalls eben odcr bogenfOrmig gckrummt sein, 15 
webci cine ebene Fblche bevorzugt wird. 

(V) Bedeutung der Hdhe H\ des Verbindungselementes 

18 zu der Hohe H 0 des Ringspaltes 10 

20 

Das Vohunen des Verbindungselementes 18 muB so 
gewahlt werden, daB der Ringspalt 10 in einer vorbe- 
stimmten Hohe sowie die beiden Nuten 12. 14 vollstin- 
dig ausgeftillt werden. 1st die Hohe H\ des Verbindungs- 
elememes 18 jedoch wesenttich grc-Ber als die H6he Ho 21 
des Ringgpalts 10, dann werden die vorstehenden End- 
abschnitte des Verbindungselementes 18 beim PreBvor- 
gang au&erhalb des Ringspaltes gequetscht, so daB im 
mittleren Teil des Verbindungselementes 18 keine aus- 
reichend hohen Spannungen oberhalb der FlieBgrenze 10 
erzeugt werden konnen und die Nuten 12, 14 nichl voll* 
stflndig gefQJlt werden. Damit das Verbindungselement 
18 beim PreBvorgang prakttsch vollstflndig umschlossen 
ist soil seine Hohe Hy etwa gieich der H6he M> des 
Ringspalts 10 sein. 33 

(V!) Bedeutung der Hohe hy 1 der Erhebungen 16 
am Boden der Nuten 12, 14 

Die mittlere HOhe h u der Erhebungen kann etwa 4P 
gleichgroB wie die Nuuiefe A* zwischen der jeweiligen 
Verbindungsflache 6, 8 und der neuiralen Faser m—m 
der Erhebungen sein, dh. 0,2— 1,0 mm, insbesondere 
0.2— 0\5 mm, betragen. Besonders wenn die etwa Drei- 
eckquerschnttt aufweisenden Erhebungen 16 durch 43 
Randeln hergestelh werden. hflngt die mnere Scherkraft 
des zwischen die Erhebungen 16 ringeflossenen Materi- 
als des Verbindungselementes vom Qucrschnitt im Be* 
reich der Schehel der Erhebungen ab. Bel einer H6he 
h u der Erhebungen 16 unler 02 mm ist diese Scherkraft 50 
relatrv klein, was bei der Obertragung groQerer Dreh- 
momente zur Zerstdrung des Verbindungselementes 18 
fflhren kann. Bei einer H6he An von mehr als 1,0 mm ist 
nicht gewahrleistet daB mil praktikablen Preftkraften, 
die noch nicht zur Besch&digung der Bauteile fflhren 55 
kfinnen, der WerkstofF des Verbindungselementes bis in 
den Grund der von benachbaneo Erhebungen 16 be- 
grenzten Kerben emdringL 



(VII) Bedeutung der Flankenwinkel fi 
der Erhebungen 16 



ZweckmflBig betragt der Flankenwinkel fi der Erhe- 
bungen 1660 bis 120°. Ein Winkei /von weniger als 60" 
erschwert das EinflieBen des Verbindungselementes IB w 
m die Vertiefungen und bei einem Winkei von mehr ab 
120* wird das maximal ubertragbare Drehmomenl der 
Verbindung zu klein. 



Die erfindungsgemflB miteinander verbundenen Telle 
2 und 4 kOnnen hohe Drehmomente zuverlassig von 
einem aul das andcre Ubcrtragen. da die axiale Schrag- 
flfichcn aulweisenden Erhebungen 16 im Nutboden ei- 
nen FormschluB in Umfangsrichtung ergeben. Die hohe 
Festigkeit der Verbindung ergibt sich ferner durch die 
vollstfindige FOIlung der Nuten 12, 14 und der Raurne 
zwischen den Erhebungen 16 am jeweiligen Nutgrund 
sowic durch eine innere Rcstkraft P x die auf die Vcrbin- 
dungsflMchen 6,8 des Ringspaltes 10, sowie auf alle Flfl- 
chen innerhalb der Nuten douerhaft wirkt Der Wider- 
stand gegen axiale Belastungcn ist ein Produkt der 
Scherfestigkeit des Werkstof fs des Verbindungselemen- 
tes 18 und seines Scherqucrschnhts. Da die beiden Tcile 
2, 4 beim Einpressen des Yerbindungselements 18 nicht 
verformt werden. weil ihr Werkstoff einen httheren Ver- 
formungswklerstand als der des Verbindungsclements 
18 hat, konnen die beiden Bauteile 2, 4 bereits vor dem 
Verbinden bis auf ihre Endform fertigbearbeitet wer- 
den. FOr die Bauteile 2,4 kann jeder Werkstolf verwen- 
det werden, dessen Verformungswiderstand groQer als 
der des Verbindungselementes 18 ist 

Im folgenden werden einige praktische Anwendungs- 
beispiele fOr PreBfOgc-Verbindungen mit den genann- 
ten Vortcilen angegebca 

Der in F i g. 7 dargestellte Schwungmagnetztinder hat 
eine von einer Brennkraftmaschine getriebenc Welle 40 
mit einem konlschen Endc 42, auf dem eine Nabe 44 
durch eine Mutter 46 befestigt ist Ein Schwungrad t ragt 
an der Innenselte seines napfformigen Teils Magnete SO 
und cine Wicklung 53 ist auf einer ortsfesten Platte 52 
montiert Das Schwungrad 48 ist am AuBenumfang der 
Nabe 44 durch eine vorsichcnd beschriebene Prefifuge- 
Verbindung 55 befestigt. Da sich das von der Brenn- 
kraftmaschine erzeugte Drehmoment standig andert, 
muD die PreBfuge-Verbtndung hohen intcrmittierend 
auftrctenden Drehmomentcn standhalten. 

GemSB F i g, 8 weist die Nabe 44 eine Umfangsnut 54 
mit feinen axialen Erhebungen 56 bzw. entsprechenden 
Vcrtiefungen in ihrer Grund flflche auf, die durch Rfin- 
deln oder durch eine spanende Bearbeitung geformt 
werden. 

Belastungsversuche haben gezeigt, daB durch Vorse- 
hen der Erhebungen 16 im Nutgrund urn das dreif&ch 
habere Drehmomente gegen Qber Verbindungen mit je* 
weils glatten Nutflschen Obmragen werden konnten. 
Die Festigkeit der PreDftige- Verbindung bei wechseln- 
den Drehmoment-Beanspruchungen war nochmals um 
ein Mehrfaches besser als bei herkommlichen Verbin- 
dungen. 

Zur weiteren Steigerung der Verbindungsfestigkeit 
konnen die beiden Bauteile auch durch zwei Pre&ftige- 
Verbindungen 78, 80 gem 40 Fi g. 10 miteinander vcr- 
bu nden werden, die axial beabsiandet sind. 

Wie in F i g. 1 1 dargestellt, kfinnen ferner auch Zahn- 
rider 82 mit einer Welle 84 drehf est verbunden werden. 
Dabei entspricht die Bohrang des Zahnrads 82 dem Au- 
Bcndurchmesser der Welle 84. In der Bohrungswand 
sind eine Nut von bestimmter Tiefe und Erhebungen 
bzw. Vertiefungen im Nutgrund ausgebikkt Auch die 
Welle 84 wetst eine Ringnut mit axialen Erhebungen 
bzw. Vertiefungen 86 im Nutgrund auf. In den Spalt 
zwischen den beiden Ringnuten wird ein Verbindungs- 
element 88 kalt eingepreSt Diese PreBfuge- Verbindung 
kann hohe Drehmomente Qbertragen und besitzt erne 
hohe Festigkeit gegenQber axialen Schbgbeanspru- 
chungen. Weiterhin kann die vorstehend beschriebene 
PreBfuge-Verbindung zur Befestigung von Zytmdern 
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oder Platten an Weltcn sowie zum Verbinden von Schei- 
ben« Zylindenv Wellen, Standern, Ratten, Siaben usw. 
eingeseutwerden. 
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